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Beschrei bung: 

Die Erfindung betrifft Bustenhalter aus zwei die 
Bus tenkorbchen enthaltenden Sei tentei ten, die im Bereich der 
vorderen MitteLachse miteinander verbunden sein konnen, die 
beispieLsweise an den ruckwartigen Eriden einen 
RuclcenverschLup oder an der MitteLachse einen 
Vorderverschlup aufweisen bzw. ohne Verschlup sind und die 
mit oder ohne Tragerbandern versehen sind. 

Bustenhalter sind K t e i dungs s tuc ke , die durch ihre Bestimmung 
zur Stutzung, Formung und Bedeckung der weiblichen Brust in 
sehr vielen verschiedenen Gropen und Formen hergesteLlt und 
vorratig gehaLten werden mussen. Durch ihre Form und 
Zweckbes t immung bedingt bestehen sie aus einer Mehrzahl 
unterschiedli-cher Teile, die zu ihrer Konf ek t i on i erung einer 
Vielzahl von A rbe itsschritten bedurfen, die zeit- und 
Lohnauf wendig sind und sich einer rationellen i ndus t r i e 1 1 en 
Arbeitsweise weitgehend entziehen. Abgesehen davon, dap ein 
Bustenhalter aus einer Anzahl ve r schi edener Teile besteht, 
wie Seitenteile, Bus tenkorbchen, Tragerbander, Besatz- oder 
Einfapbander und Rue ken ve r s ch Lup , ist es nach herkomm I i cher 
Weise erfordert ich, diese TeiLe durch Nahte miteinander zu 
verbinden, was nicht nur einen sich an den 
Verbindungsstel Len ent I angz iehenden Nahvorgang erfordert, 
sondern auch den Einsatz eines Ve r b i ndungsmed i urns , z.B. 
eines Nahfadens. 

Es hat im Stand der Technik nicht an Versuchen gefehlt, 
einerseits diesen aufwendigen HersteL Lungsvorgang zu 
vereinf achen, andererseits eine Papfortn zu finden, die 
moglichst mehrere GroPen und Formen umfapt und auch diese 
beiden Bedingungen miteinander zu verbinden. 



So ist ein von der Anme Ide r i n ,un t e r 
fur ALle " vert r iebener Bustenhalt er 



der Bezeichnung "Einer 
bek a nnt , — d-e-r — aus — zwei — 
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jeweils einteiligen, die Bust en korbc hen e i nsch L i ependen 
SeitenteUen aus textilem, dehnbarem Material besteht / die 
jewoils an den Randern durch Streifen aus elastischem 
Material verstarkt sind, die durch Punktverschweipung mit 
den SeitenteUen verbunden sind. Auf diese Weise wurden auch 
Tragerbander erzeugt, wobei zumindest diese 
Verstarkungsstreifen von den Se i tentei Len uber die 
Tragerbander durchlaufen. Wenngleich durch diese Art von 
Randverst arkungen auf das Ve rb i ndungsmed i urn fur den 
Nahvorgang verzichtet werden konnte, bleibt doch noch der 
Zeitaufwand, der erforderlich ist, urn die Rander zum 
Erzeugen der Sch we i p ve rb i ndung abzufahren. Auperdem konnte 
weder zur Verbindung der Seitenteile, noch zur Anbringung 
der Verschluptei le auf herkommliche Nahte verzichtet werden. 

Vor alien urn den Tragekomf ort solcher Bustenhalter zu 
steigern, in die zur Erhohung der Fo rmung s k r a f t 
Verstarkungstei le, wie z.B. Stabchen, Bugel oder dergleichen 
eingearbei tet sind, ist es auch bekannt geworden, 
Zuschnittei le in Form der zu ve r s t a r kenden Bereiche aus 
einem entsprechend festeren Material mit einem 
heipsiegelfahigen Po I yes t e rmat e r i a I zu kaschieren und diese 
Teile dann mit einem zweiten durchgehenden Werkstuck aus 
dehnfahigem Material zusamrnenzubr ingen und durch Erwarmen zu 
einem dreilagigen Werkstuck zu verbinden (US 5 154 659). 
Nach dem Abkuhlen werden dann aus dem elastischen 
Grundmateri al im Brustbereich durch Molden die 
Bust enkorbchen he r aus ge a rbe i tet . Auch bei diesem 
Bustenhalter werden die Seitenteile in der vorderen 
Mittelachse durch einen Nahvorgang mit Faden miteinander 
verbunden und die Ruckenve r s ch I up te i I e und Tragerbander 
angenaht . 



In ahnlicher Weise ist es zur Verstarkung ausgewahlter 
Bereiche eines K I e i dungs s tucks, wie z.B. einer Miederhose 
oder eines Bustenhalters, bekannt, auf ein Grundlage eines 
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textilen Materials im S i ebd rue kve rf a h ren in bestimmten 
Musiern einen pu L ver f 6 r fit 1 g en Kleber aufzutragen, der danach 
in einem Trockenofen au f ge sc hmo I zen wird (EP 0 255 101 B1). 
Auf die so mit Kleber beschi chteten Bereiche der Grundlage 
wird dann eine den Bereichen des K Leberauf t rags 
entsprechende Decklage aufgebracht, die durch Anwendung von 
Warme und Druck mittels des Klebers mit der Grundlage 
verbunden wird. Festigkeit und Formungsei genschaf ten werden 
hier durch Form und Grope des Kleberauftrags sowie WahL des 
Klebermaterials bestimmt. Die weitere Konf ekt ionierung auch 
dieses Bustenh alters erfolgt durch Nahen. 

Vor diesem Hintergrund Megt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine Gestaltung fur einen Bustenhalter zu 
schaffen, der fur eine moderne industrielle Fertigung 
geeignet ist, die jegliche fortlaufende und ein 
Verbindungsmedium benotigende Nahvorgange vermeidet. 

Gemap der Erfindung wird diese Aufgabe durch einen 
Bustenhalter mit den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen 
ge lost . 

Vorteilhafte We i t e rb i Idungen ergeben sich aus den 
Unteranspruchen, 

Gegenuber den herko mm lichen Ve r b i ndungs t ec hn i ken , 
insbesondere durch Nahen, kann der erf indungsgemape 
Bustenhalter nicht nur ohne jegliche Faden oder ahnliche 
VerbindungsmitteL hergestellt werden, sondern es sind auch 
praktisch nur punktuell, aLso durch Pressen, Schweipen oder 
dergleichen, erfolgende Arbeitsgange zur Verbindung der 
einzelnen Teile bzw. zur Konf ekt i onierung e r f orde r I i ch . 

Hieraus resultieren auch verbesserte Trageei genschaf ten, 
namlich durch den Wegfall von meist storenden und das 
Dehnverha Uen Deeint luss enden oder e v eT rroe-trtr-airct 
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auftragenden Nahnahten. Durch flache Ab s c h I upkan t en bzw. 

M a t P r 1 a I i"i h n r n a n n o An* m « 4 •» J . ~ « _ 

. . . „ « . , 5, w . „ ., ww, w, , Miuuiiyaycmapc dus i c nn a 1 1 e r aer 

ideale M Un t e rz i eh-BH" , der sich auf der daruber getragenen 
Kleidung nicht abzeichnet. Durch verringerte 
MaterialvieLfatt ergeben sich gute Pf L egee i gensc ha f t en und 
auch eine vereinfachte Recyc I i ngf a h i gke i t . Schliepiich 
erlaubt die Herstel Lungsart auch eine bessere Reproduktion 
der erforder Lichen Papform und eine vergLeichbar gunstige 
Kos tenst ruktur . 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in der Zeichnung 
darges tel Iten Ausf uhrungsbe i spi els naher- er lautert . Es zeigt 

Fig. 1 eine Innenansicht eines erf i ndungsgemapen 
Bustenhalters, 

Fig. 2 Detai Ida r ste I lungen der Befestigung der Tragerbander 
und 

Fig. 3 Detai Idarstellungen der Befestigung der 
Ruckenversch lupte i le. 

In Fig. 1 ist ein Aus f uh rungsbe i spi e I eines 
erf i ndungsgemapen Bus tenha Iters von der Innenseite her 
dargestei.lt. Der Bustenhalter 1 besteht aus zwei 
Seitenteilen 2 und 3, die s p i eg e I symmet risch zu einer 
v'orderen Mittelachse M ausgebi Idet und angeordnet sind. Die 
Seitenteile 2 und 3 umfassen jeweils durch Molden 
ausgeformte Bus t en ko rbc hen 4 und 5. Die Seitenteile 2 und 3 
uberlappen sich im Bereich der vorderen Mittelachse M in 
einem d re i ec kf 6 r m i gen Bereich 6 und sind hier durch eine 
Schweipnaht 7 miteinander verbunden. An den ruckwart igen 
Enden der Seitenteile 2 und 3 befinden sich die aktiven und 
passiven Teile eines Ruckenversch lusses 8. Im vorderen 
oberen Bereich der Seitent i le 2 und 3, oberhalb der 
^stenk6rbche^-4r-tmd--57- s ind Traigerbander 9 bei 10 fest und 
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im ruckwartigen Bereich bei 11 in einer durch ein 
Verstell.eLciT.ent 12 gebildeten Schlaufe 13 versteUbar 
bef est igt . 

Die Seitenteile 2 und 3 bestehen jeweils aus einer ihre 
gesamte Flache uberdeckenden Lage 2a bzw. 3a aus einem 
textilen, in gewissem Map dehnbaren Material, das zumindest 
teilweise t he rmop La s t i s c h verschmelzbare Fasern enthalt. Auf 
diese Grundteile 2a und 3a sind von der Innenseite her 
Verstarkungstei le 2b, 3b auf kas ch i e r t . Diese 
Verstarkungstei le 2b, 3b bestehen ebenfalls aus einem 
textilen, allerdings weniger dehnbaren Material, das 
ebenfalls zumindest teilweise t hermoplas t i sch verschmelzbare 
Fasern enthalt. Die Verstarkungstei Le 2b, 3b verlaufen etwa 
gleichmapig breit, bandartig entlang der Aupenrander der 
Seitenteile 2 bzw. 3 / urn hier eine Verstarkung und 
Kantenstabi I i sierung zu bewirken; sie erstrecken sich vom 
unteren Rand des Bus tenha Iters 1 aus sich verbreiternd bis 
in den Bereich der Bust enkorbchen A und 5 hinein, dort 
Verstarkungen 2c, 3c zur Stutzung der Brust bzw. der Formung 
ihrer Kontur bildend. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus dem 
Herstellungsverf ahren, das nachstehend erlautert wird. 

Zur Herstellung der Seitenteile 2 und 3 des Bus tenha It ers 1 
wird zunachst auf eine Grundbahn des die Verstarkungen 2b, 
3b bildenden textiLen Materials eine Beschichtung 
aufgebracht, durch die eine Verbindung mit der Grundbahn 2a 
bzw. 3a hergestellt werden kann. Dies kann entweder eine 
"hot melt"-Kleberbeschi chtung sein, oder auch eine dunne, 
durch Anwendung von Warme aktivierbare Folie. Danach werden 
aus dieser Grundbahn zunachst die I nnenkon t u r en der 
Verstarkungstei le 2b/2c, 3b/3c ausgestanzt und die 

verblei benden Teile - noch ohne Aupenkontur - auf eine 

w^- i t o r e , G r u nUb dhn tut die Zuschni ttei le 2a und 3a aufgelegt. 
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Durch Anwendung von Warme und Druck werden die 
Verstarkungsteile 2b, 3b mit den Teilen der Grundbahn 2a. 3 a 
verbunden. Erst danach werden die Busten korbchen 4 und 5 
gemoldet und die Aupen kont uren gestanzt. Dabei ist es 
sinnvoll, jeweils zwei einander entsprechende Seitenteile 2 
und 3 in zueinander kongruenter Lage Obe re i nande rzu L egen . 

Nach dieser Vorbereitung der einzeLnen Teile beginnt die 
Konfektionierung. Hierzu werden die gestanzten und 
gemoldeten TeiLe auf geschlagen, in vorderen mittleren 
Bereich der Mittelachse M zur iiberLappung 6 gebracht und in 
diesem Bereich durch die Schweipnaht 7 test miteinander 
verbunden. Dies kann durch einen einzigen Prep- und 
Schweipvorgang erfolgen. Diese Verbindung kann auch durch 
eine Mot i vges t a L tung , z.B. "Blute", optisch attraktiver 
gestaltet werden. 

Sodann werden die Teile des Ruckenversch lusses 8 und die 
Tragerbander 9 angebracht. Dies kann anhand der Fig. 2 und 3 
erLautert werden, die jeweils Ausschnitte in groperetn 
MaPstab zeigen. 

Die Tragerbander 9, die meist aus elastischem Bandmateria I 
bestehen, enthalten in alien Regel verschne Izbare Fasern, so 
dap sie, mit den ent sprechenden Bereichen der Seitenteile 2, 
3 in uberlappung gebracht, durch Schweipnahte U miteinander 
verbunden werden konnen. Zur vers te I Iba ren Befestigung der 
Tragerbander 9 im ruckwartigen Bereich wird aus dem Material 
der Seitenteile 2 bzw. 3 mit auf kaschierter Verstarkung eine 
Lasche 15 gebildet, die durch eine Bse 16 gezogen und dann 
zuruckgeschlagen wird. Durch eine Schweipnaht 17 wird die 
Lasche 15 mit dem Seitenteil verschweipt. Durch die bse 16 
wird in an sich bekannter Weise das Tragerband 9 gezogen, 
das eine Schlaufe 13 bildet. 



ahnlicher Weise wird mit den Teilen d s 



Ruckenverschlusses 8 verfahren (Fig. 3). Der Ruckenverschlup 

„ ciiicm qm ivcn »ci stiKupic ii oa mit e i n e m 

Verschlupkopf 8b und einem passiven Verschlupteil 8c mit 
einer Ausnehmung 8d. Beide Versch luptei le 8a und 8c setzen 
sich jeweils in eine bse 8e fort. Auch hier laufen die Enden 
der Seitenteile 2 bzw. 3 in Laschen 18 aus, die jeweils 
durch die bsen 8e bindurchgezogen und nach ruckwarts 
umgeschtagen werden, urn dann durch Schweipnahte 19 mit dem 
Material der Seitenteile 2 bzw. 3 verschweipt zu werden. 

Hieraus foLgt, dap es zur Konf ekt i onierung des 
erf indungsgemapen Bustenha Iters keiner entlang einer Strecke 
verlaufender und ein Verbi ndungsmedi urn benotigender 
Nahvorgange bedarf; die Herstellung beschrankt sich vielmehr 
auf einfache Stanz-, Prep- und Schwe ipvorgange, also auf 
Vorgange, die auf einfache Weise automat engerecht durch 
Maschinen ausgefuhrt werden konnen. 
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Schut zan sp ruche : 

1. Bustenhalter aus zwei die Bust enkorbchen ent ha 1 1 enden 
Sei tentei len, die im Bereich der vorderen MitteLachse 
miteinander verbunden sind, die an den ruckwart i gen Enden 
einen Rue ken ve r sc h I up aufweisen und mit Tragerbande rn 
versehen sind, gekennzeichnet durch folgende MerkmaLe 

a) die Seitenteile (2, 3) be s t ehen j ewe i I s aus einem 
vollf lachigen Zuschnitt (2a, 3a) aus einem textilen, 
zumindest teilweise thermoplast i sch ve rschme I zba re Fasern 
enthaltenden Material, 

b) auf die Zuschnitteile (2a, 3a) sind entlang ihrer Rander 
Verstarkungsteile (2b, 3b) auf kasch iert, die ebenfalls 
aus einem textilen, zumindest teilweise t he rmop lastisch 
verschmelzbare Fasern enthaltenden Material bestehen, 

c) die Seitenteile (2, 3) sind im Bereich der vorderen 
Mittelachse (M) durch eine auf thermischem Wege erzeugte 
Schweipnaht (7) miteinander verbunden, 

d) die Teile des Ruckenversch lusses (8) sowie die 
Tragerbander (9) sind mittelbar oder unmittelbar mittels 
auf thermischem Wege erzeugter Schweipnahte mit den 
Seitenteilen (2, 3) verbunden. 

2. Bustenhalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dap sich die Verstarkungsteile (2b, 3b) etwa bandartig in im 
wesentlichen gleicher Breite entlang der Rander der 
Seitenteile (2, 3) erstrecken. 

3. Bustenha Iter . nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dap die Verstarkungsteile (2b, 3b) sich 
ausgehend vom unteren Rand des Bustenha Iters (1) bis in den 
Bereich der Bust enkorbchen (4, 5) erstrecken. 



4. Bustenhalter nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dap Form bzw. Dimension der 
Verstarkungsteile (2b, 2c; 3b, 3c) den jeweiligen 



PaPf ormerf ordernissen optimal angepapt sind. 



5. BustenhaLter nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzei chnet, dap die Seitenteile (2, 3) sich im Bereich 
der vorderen Mittelachse uberLappen und im Bereich der 
uberlappung (6) miteinander verbunden sind. 

6. BustenhaLter nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dap die Seitenteile (2, 3) an den 
ruckwartigen Enden schmale Laschen (18) bilden, die durch 
bsen (8e) der Ruckenversch lupt e i le (8) geschlungen und durch 
Bildung einer Schlaufe geschlossen sind. 

7. BustenhaLter nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dap die Tragerbander (9) an den vorderen 
Tragerbandauf hangungen (10) unmittelbar mit den Seitenteilen 
verbunden sind. 

8. BustenhaLter nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dap die Tragerbander (9) an den ruckwartigen 
Tragerbandauf hangungen (11) mittels jeweils einer Schlaufe 
(13) verstellbar an einer bse (16) befestigt sind, die 
ihrerseits mittels einer du r chgezogenen und zu einer 
Schlaufe gelegten Lasche (15) mit den Seitenteilen (2, 3) 
verbunden sind. 

9. BustenhaLter nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dap die Rander der Seitenteile (2, 3) des 
Bustenhalters (1) etwa wellenfdrmig ausgestaltet sind. 
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